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The cylindrical roller which can be heated or 
cooled, as a support or drive or deflection roller 
especially for thin polymer film materials, has a 
fixed cylindrical core surrounded by a cylindrical 
mantle. The mantle Is supported on the core by a 
fluid flow between them to give a low friction 
rotation to the mantle. Also claimed is an 
operation where the web is cooled as It is moved 
through the roller assembly. 



Report a data error here 



1 2 6 



■1 

7 8 9 lot 11 iz 15 m 17 




Fig Z- 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3 .espacenetxom/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE44 1 642 1 &F=0&QPN=DE44 1 642 1 05/09/2006 



BUNDESREPUBLIK @ Offenlegungsschrift 

DEUTSCHLAND @ 44 16 421 A 1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



@ Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



P4416421.1 
10. 5.94 
16.11.95 



(g) lntCI.6: 

B 65 G 39/09 

B 65 G 39/07 
B65G 39/18 
B 65 H 27/00 
F16C 13/00 
F16C 13/02 
F 16 C 29/02 
F16C 32/06 
D 21 G 1/02 
F28D 11/02 



CM 

i 

u 
Q 



(7l) Anmelder: 

GroS, Heinz, Dr.-lng., 64380 RoBdorf, DE 



@ Erfinder: 

gieich Anmelder 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Heiz- und kuhlbare Rolle mit nahezu reibungsfreier Lagerung 

(g) Es handeit sich um eine zum Transport und zur Temperie- 
rung von bahnformigen Materialien geeignete Rolle, die sich 
durch extrem niedrige Lagerreibung auszeichnet. Zur Lage- 
rung des sich auf einem feststehenden zylindrischen Kern 
drehenden Rollenmantels wird ein Fluid benutzt, das zwi- 
schen Rollenmantels und Rollenkern vorwiegend in Um- 
fangsrichtung stromt. Dieses Ruid kann gleichzeltig zur 
Temperierung des Rollennnantels benutzt werden. Da das 
zur Temperierung benutzte Ruid im Bereich der nutzbaren 
Rollenbreite vorzugsweise in Umfangsrichtung stromt, wird 
eine ausgezeichnate Temperaturkonstanz Qber der Rollen' 
breite erreicht. 
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Beschreibung 

Die, Erfindung betrifft eine Stulz-, Transport- oder 
Umlenkrolle, die aus einem feststehenden Innenzylinder 
und einem sich um diesen Innenzylinder drehbaren zy- 
lindrischen Mantel besteht Der Mantel ist dabei nur 
durch ein Fluidpolster zwischen Kern und Mantel gela- 
gert, wobei das Fluid in einem engen Spalt zwischen 
dem Kern und dem Mantel in radialer Richtung stromt 

* Das Fluid kann neben der Lagerfunktion auch noch 
eine Kiihl- bzw. Heizfunktion sowie eine Aniriebsfunk- 
tion iibernehmen. £s wird dabei uber den feststehenden 
Kern zugefuhrt und vorzugsweise durch diesen auch 
wieder abgefiihrt Um dies zu gewahrleisten, besitzt der 
Kern Schlitze bzw. Bohrungen, durch die der Fluidstrom 
in den Spalt eingespeist wird und solche, durch die er 
wieder ins Innere des Kerns zuriickstromt 

Wegen der ausschlieBlichen Lagerung auf dem Fluid 
ist der Mantel nahezu reibungsfrei gelagert Durch ge- 
eignete Dimensionierung bzw. Positionierung der Zu- 
und Abstrombohrungen kann man es erreichen, daB der 
Mantel mit einer vom Eingangsdruck des Mediums, ab- 
hangigen Umfangsgeschwindigkeit rotiert. In diesem 
Fall ubt das Fluid eine Lager-, eine Temperier- und eine 
Antriebsfunktion aus. 

Stand der Technik 

RoUen zum Transport von bahnformigen Materialien 
sind im Normalfali so ausgefuhrt, daB sich die gesamte 
Rolle inklusive der an beiden Enden in aller Regel in 
Walz- bzw. Gleitlagern befmdlichen Zapfen dreht eben- 
falls gebrauchlich sind Konstruktionen mit einer starren 
Achse und einem ebenfalls wieder uber Gleit- bzw. 
W^zlager gelagerten drehbaren Mantel Derartige Rol- 
len konnen zusatzlich mit einem Antrieb versehen sein, 
der sie in Rotation versetzt. Sie konnen aber auch durch 
eine vom zu transportierenden Gut ausgeubte Kraft in 
Rotation versetzt werden. 

Fur Spezialanwendungen gibt es auch Rollen, deren 
Mantel zusatzlich zu den Walz- und Gleitlagern auf ei- 
nem Fluidpolster schwimmt auch bei diesen RoUen gibt 
es unterschiedliche Konstruktionen. Allen bekannten 
Konstruktionen ist jedoch gemeinsam» daB sie entweder 
fiir eine einwandfreie Funktion zwei konventionelle La- 
gerstellen benotigen, oder daB der auBere sich drehende 
Teil der Rolle eine relativ groBe Masse und damit ein 
groBes Tragheitsmoment besitzt Dadurch bedingt be- 
notigt man in aller Regel sowohl ein standiges Drehmo- 
ment zur Oberwindung der Lagerreibung und damit 
zum Aufrechterhalten einer konstanten Umfangsge- 
schwindigkeit als auch ein zusatzliches Moment zum 
Beschleunigen oder zum Abbremsen solcher Rollen. 

Soli der RpUenmantel zusatzlich noch gekuhlt wer- 
den, so ben5tigt man eine Drehdurchfuhning fur das 
Kuhlmedium. Da diese Drehdurchf uhnmgen gegen das 
KQhImedium, das in aller Regel unter Druck steht, ab- 
dichten mOssen, weisen sie einen groBen Reibungswi- 
derstand gegen die Rotationsbewegung auf. Fur derar- 
tig gekuhlte oder beheizte Rollen ist das Moment, das 
zur Aufrechterhaltung einer gleichformigen Geschwin- 
digkeit benotigt wird, besonders groB. 

Will man dunne Polymerfolien uber Rollen umlenken, 
so bendtigt man fur die Rollen zur Aufbringung dieses 
Moments einen eigenen Antrieb, da die Folie diese 
Kr^te in aller Regel nicht Qbertragen kann. Sind mehre- 
re Rollen in Form einer RoUenbahn hintereinander ge- 
schaltet, so mOssen die Rollen mit zunehmender Abkuh- 



lung der Folie immer langsamer laufen, da die Lange der 
Folie in Folge ihrer Abkuhlung von RoUe zu Rolle im- 
mer geringer wird. In der Praxis ausgefuhrte Losungen 
treiben die Rollen iiber Turbulatoren an. Dabei wird 

5 iiber die DurchfluBgeschwindigkeit des Fluids die je- 
weils ben5tigte Geschwindigkeit eingestellt Eine weite- 
re in der Praxis ausgefuhrte Losung stellt das Koppeln 
der Antriebe mit den Rollen uber eine einstellbare Luft- 
kupplung dar. Bei beiden Losungsvarianten muB ein er- 

10 heblicher Aufwand zur Synchronisierung der einzelnen 
Rollen mit dem zu transportierenden Gut getrieben 
werden. Eine iiberzeugende Losung fur dieses Problem 
gibt es bis heute noch nicht 

15 Aufgabe und Losung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Gninde eine Rol- 
le zu konstruieren, die so reibungsfrei gelagert ist und 
die ein so geringes Tragheitsmoment aufweist, daB sie 

20 auch von extrem dQnnen und elastischen Folien ange- 
trieben werden kann, ohne daB sich die Folien dabei 
verstrecken, und daB die Umfangsgeschwindigkeit der 
Rollen damit automatisch der dariiber hinweglaufenden 
Folie entspricht Die Aufgabe wird erfindungsgemaB 

25 dadurch gelost, daB die Rolle aus einem feststehenden 
zylindrischen Kern besteht, auf dem sich ein ebenfalls 
zylmdrischer Mantel befindet, der auf einem zwischen 
Mantel und Kern stromenden Fluid reibungsarm gela- 
gert ist Bei dem stromenden Fluid kann es sich um ein 

30 Gas oder eine Flussigkeit handeln. 

Der Kern der Rolle ist mit Bohrungen oder Schlitzen 
versehen, durch die das Fluid in den Spalt zwischen dem 
Mantel einstromt und mit Schlitzen, durch die das Fluid 
aus dem Spalt in den Kern zuriickstromt Das Fluid 

35 strdmt im Spalt vorwiegend in Umfangsrichtung. Die 
Bohrungen oder Schlitze k6nnen je nach Bedarf so an- 
geordnet sein, daB die Summe der in Umfangsrichtung 
vom Fluid auf den Mantel ausgeiibten Krafte gleich 
oder ungleich Null ist 

40 Mit so gestalteten Rollen konnen bahnformige Mate- 
rialien beim Transport gleichzeitig gekuhlt oder beheizt 
werden. Die Rollen konnen dabei voneinander unter- 
schiedliche Geschwindigkeiten aufweisen. Sie kdnnen 
bei Bedarf auch von der zu transportierenden Bahn 

45 oder von dem Temperiermedium angetrieben werden. 
Sie konnen somit auch gegenuber Zugbeanspruchung 
empfindliche Bahnen transportieren ohne auf diese gro- 
Bere Krafte auszuuben, und ohne daB ein Schlupf zwi- 
schen Bahn und Rollen auftritt Auf diese Weise kdnnen 

50 auch Kunststoffbahnen, die eine niedrige Doppelbre- 
chung aufweisen transportiert werden. 

Wirkungsweise und Vorteile der Erfindung 

55 Wahrend die bekannten Rollenkonstruktionen rei- 
bende Dichtungen entweder zwischen dem feststehen- 
den Kern und dem sich drehenden Mantel oder zwi- 
schen dem Gestell und den Lagerzapfen benotigen, 
weist die erfmdungsgemaB gestaltete Rolle keine rei- 

60 benden Dichtungen auf. Dies ist nur dadurch moglich, 
daB der sich auf einem feststehenden Innenkem drehen- 
de Rollenmantel ausschlieBlich auf einem Fluid gelagert 
ist Dazu existiert zwischen dem Kern und dem Rollen- 
mantel ein minimaier Spalt, der von dem Lagerfluid 

65 durchstrdmt wird 



3 

Ausf uhrung der Erfmdung 

Zur Erlauterung der Erfindung dienen die Fig. 1 und 
2, die im Schnitt ein einfaches Ausfuhrungsbeispiel der 
Rollenkonstruktion geben. Fig. 1 stellt einen Schnitt in 5 
axialer Richtung durch die Konstruktion dar. Fig. 2 
zeigt einen Schnitt in radialer Richtung entsprechend 
der Schnittllnie F-F aus Fig. 1. 

In Fig. 1 bezeichnet 1 den sich auf dem Lagerspalt 2 
drehenden Rollenmantel. Das Fluid wird durch die Mit- 10 
te der feststehenden Seitenkappe 3 eingespeist Von der 
Einspeisebohrung 4 gelangt das Fluid Cher die in die 
Seitenkappen radial eingefrasten Nuten 5 in axial ver- 
laufende Verteilernuten 6, die in den mit den Seitenkap- 
pen verschraubten RoUenkern 7 eingefrast sind. Urn in 15 
den Nuten 6 einen Qber der Breite gleichen Druck zu 
erzeugen, ist der Kern 7 mittig rait einer Bohrung 8 
versehen, durch die das Fluid ebenfalls in die radial ver- 
laufenden Verteilernuten 9 der zweiten Verteilerkappe 
10 gelangen. Von diesen Nuten 9 stromt das Fluid dann 20 
wiederum in die axial verlaufenden Nuten 6. Ober den 
Kern 7 ist eine zyiindrische Huise 11 geschoben. Diese 
HQlse ist im Bereich der Verteilerkanale 6 mit Bohrun- 
gen 12 versehen, durch die das Fluid dann in den eigent- 
lichen Lagerspalt 2 gelangt Die Zapfen 13 und 14 die- 25 
nen der Befestigung der RoIIe in der jeweiligen Vorrich- 
tung. 

Der weitere Verlauf des Lagerfluids kann aus Fig. 2 
entnommen werden. Das aus den Zufiihrbohrungen 12 
austretende Fluid stromt in Umfangsrichtung durch den 30 
Lagerspalt 2 zu den rechts und links von den Einspeise- 
bohrungen 12 in der zylindrischen Hulse 11 befindlichen 
Abstr6mbohrungen 14 und 15. Von da aus gelangt es 
wieder in Nuten 16, die im Kern axial verlaufen. SchlieB- 
lich gelangt das Fluid durch die Bohrungen 17 wieder ms 35 
Freie, 

Diese L5sung ist bei gasformigen Medien mogiich. 
Werden Flussigkeiten benutzt, so sollte die Flussigkeit 
iiber ein zweites in der Figur nicht dargestelltes Sam- 
melkanalsystem im Deckel einer einzigen zentralen Ab- 40 
laufbohrung zugefuhrt werden. Generell ist es vorteil- 
haft, wenn die Querschnitte der Zufiihrbohrungen gro- 
Ber gew&hit sind als die Abfuhrkanaie. Sind die Winkel 
A und B zwischen den ZufQhrbohrungen und den Ab- 
strombohrungen gleich, so ist die Summe der vom Fluid 45 
auf den Rollenmantel ausgeubten Kr^e gleich Null, 
das heiBt, der Rollenmantel ruht sofem keine auBere 
Kraft auf ihn einwirkt Ist der Winkel A groBer als der 
Winkel B, so bleibt eine vom Fluid auf den Mantel aus- 
geubte resuiuerende Kraft in Richtung B ubrig, so daB 50 
der Rollenmantel mit einer konstanten Winkelge- 
schwindigkeit rotiert In diesem Fall erfOUt das Lager- 
fluid gleichzeitig eine Antriebsfunktion. Die GroBe der 
Winkelgeschwindigkeit ist dabei abhangig von der Stro- 
mungsgeschwindigkeit des Lagerfluids und damit bei 55 
festgelegten Geometrieverhiltnissen von dem herr- 
schenden Eingansdruck. 

Neben der Lager- und Antriebsfunktion kann das 
Fluid auch noch eine Kdhl- oder Heizfunktion ubemeh- 
men. Wird das Fluid gezielt mit emer niedrigeren oder eo 
emer hoheren Temperatur eingespeist als die Tempera- 
tur des zu fdrdemden Guts, so entzieht die Rolle dem 
Gut Energie oder sie fuhrt ihm Energie zu. Durch die 
vomehmlich in Umfangsrichtung verlaufende FluidstrS- 
mung erreicht man eine hohe Temperaturkonstanz Ober es 
der Breite der RoUe, wie es fur die meisten Aufgaben- 
steilungen erforderiich ist 

Damit erne solche Rolle mit kaum meQbaren Kriften 
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entweder auf konstanter Rotationsgeschwindigkeit 
Oder abgebremst bzw. beschleunigt werden kann ist es 
erforderiich, daB der rotierende Mantel 1 ein geringes 
Massentragheitsmoment besitzt, das heiBt, das Gewicht 
bzw. die Wandstarke des Mantels muB klein sein. Rol- 
lenmantel entsprechend der Erfindung besitzen aus die- 
sem Grund Wandstarken von < 2 mm vorzugsweise 
jedoch solche von < 0,5 mm. Die geringe Wandstarke 
ist zusatzlich besonders vorteilhaft fur temperierte Rol- 
len, da sie einen geringen WSrmedurchgangswiderstand 
besitzen und man deshalb dem zu transportierenden 
Gut besonders effektiv Warme ab- oder zufQhren k6n- 
nen. 

Als Rollenmantel eignen sich nahtlos abgeschiedene 
metailische Mantel besonders gut, da sie sich bei extrem 
kleinen Wandstarken mit hoher Prazision herstellen las- 
sen. Sie besitzen auBerdem eine gute Warmeleitfahig- 
keit, was fur eine Rolle, die Temperierfunktionen iiber- 
nehmen soil sehr vorteilhaft ist. Der Lagerspalt 2 zwi- 
schen dem Mantel 1 und dem feststehenden Kern 7 muB 
zur Erfiillung der Lagerfunktion ebenfalls sehr klein 
sein. Er sollte 1 mm nicht iiberschreiten vorzugsweise 
jedoch < 0,5 nmi betragen. 

Fatentanspruche 

1. Zylinderforraige Vorrichtung zur Unterstutzung, 
zur Umlenkung oder zum Transport von Materia- 
lien, dadurch gekennzeiehnet, daB sie aus einem 
feststehenden zylmdrischen Kern besteht, auf dem 
sich ein ebenfalls zylindrischer Mantel befindet, der 
ausschlieBlich auf einem zwischen Mantel und 
Kern stromenden Fluid reibungsarm drehbar gela- 
gert ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeiehnet, daB der Mantel eine Wandstarke von > 
2 mm besitzt 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1» dadurch gekenn- 
zeiehnet, daB es sich bei dem stromenden Fluid um 
ein Gas handelt 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1—3, dadurch ge- 
kennzeiehnet, daB der Kern mit Bohrungen oder 
Schlitzen versehen ist, durch die das Fluid in den 
Spalt zwischen dem Mantel einstrdmt, und daB der 
Kern Bohrungen und Schlitze besitzt, durch die das 
Fluid aus dem Spalt in den Kern zuruckstrdmt 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1—4, dadurch ge- 
kennzeiehnet, dafl das Fluid im Spalt vorwiegend in 
Umfan^richtung strSmt 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1—5, dadurch ge- 
kennzeiehnet, daB die Bohrungen oder Schlitze so 
angeordnet sind, daB die Sunune der in Umfangs- 
richtung vom Fluid auf den Mantel ausgeubten 
Krafte gleich Null ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1—5, dadurch ge- 
kennzeiehnet, daB die Bohrungen oder Schlitze so 
ausgefilhrt sind, daB die Sunune der in Umfangs- 
richtung vom Fluid auf den Mantel ausgefibten 
Krafte ungleich Null ist 

8. Verfahren zum Transport von bahnformigen Ma- 
terialien mit einer oder mehreren Rollen nach An- 
spruch 1—7, dadurch gekennzeiehnet, daB die Bahn 
beim Transport gekuhlt wird 

9. Verfahren zum Transport von bahnfSrmigen Ma- 
terialien mit mehreren Rollen nach Anspruch 1 — 7, 
dadurch gekennzeiehnet, dafi die Rollen unter- 
schiedliche Geschwindigkeiten aufweisen. 

10. Verfahren ziun Transport von bahnfdrmigen 
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Materialien mit einer oder mehreren Rollen nach 
Anspruch 1—7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Rollen von der zu transportierenden Bahn ange- 
trieben werden. 

11. Verfahren zum Transport von bahnfdrmigen 5 
Materialien mit einer oder mehreren Rollen nach 
Anspruch 1 — 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Rollen durch das Temperiermedium angetrieben 
werden. 

12. Verfahren zum Transport von bahnformigen 10 
Materialien mil einer oder mehreren Rollen nach 
Anspruch 1—7, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
gegeiiQber Zugbeanspruchung empfindliche Bahn 
transportiert wird 

13. Verfahren zum Transport von bahnformigen 15 
Materialien mit einer oder mehreren Rollen nach 
Anspruch 1—7, dadurch gekennzeichnet, daB kein 
Schlupf zwischen Bahn und Rollen auftritt 

14. Verfahren zum Transport von bahnformigen 
Materialien mit einer oder mehreren Rollen nach 20 
Anspruch 1 — 7, dadurch gekennzeichnet, daB die zu 
transportierende Bahn aus Kunststoff besteht 

15. Verfahren zum Transport von bahnfdrmigen 
Materialien mit einer oder mehreren Rollen nach 
Anspruch 1 — 7, dadurch gekennzeichnet, daB die zu 25 
transportierende Bahn eine niedrige Doppelbre- 
chung aufweisen soil. 
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